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DISPOSITIF POUR LA REALISATION DE PLAQUES DESTINEES A UN PROCEDE DE PROTOTYPAGE 
RAPIDE, PROCEDE D'USINAGE ET D'ASSEMBLAGE DESDITES PLAQUES ET PIECES PROTOTYPES AINSI 
OBTENUES. 

_ Dispositif pour la realisation de plaques en m&al en 
mature plastique ou composite, m&allo-plastique, qu'elles 
soient non limitativement de type thermofusibles, thermo- 
plastiques ou thermodurcissables destinies plus particulie- 
rement b etre usinees par un outil d'usinage dans le cadre 
d'un proc6d6 de prototypage rapide caracterise en ce qu'il 
consiste en un moule & plaques integre k la machine de pro- 
totypage, ledit moule 6tant apte k recevoir un materiau 
epousant la forme du moule aprSs avoir &e soumis h un cy- 
cle rgchauffement/ refroidissement par un moyen de chauf- 
fage/ refroidissement int6gn§ au corps du moule. 
II comporte essentiellement: 

- une cuve (2) 

- une plaque de fond (3) 

- un circuit de chauffage (4) 

- un circuit de circulation des fluides (5) 
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La presente invention a pour objet un dispositif pour la realisation de 
plaques en metal, en mature plastique ou composite, metallo-plastique, 
qu'elles soient non limitativement de type thermofusibles, thermoplastiques, 
5 ou thermodurcissables destinies plus particulierement a etre usinees par un 
outil d'usinage dans le cadre d'un procede de prototypage rapide. 

[.'invention a egalement pour objet un procede d'usinage et 
d'assemblage de plaques thermofusibles pour la realisation de pieces 
prototypes, ainsi que les produits ainsi obtenus. 
io De maniere generate, on fera reference dans le contexte de la 

presente demande, au proc6de de prototypage rapide connu sous le nom de 
STRATOCONCEPTION (marque deposee) faisant I'objet en particulier du 
brevet europeen EP 0585 502-B1 dont est titulaire le deposant de la 
presente demande. 

i s II sera egalement fait reference aux demandes de brevets fran9ais non 

publiees 98 14687 et 98 14688 dont est egalement titulaire le deposant de la 

presente demande. 

On rappellera que le proc6de general de STRATOCONCEPTION 

consiste en un procede de realisation de pieces mecaniques et objets en 
20 particulier de prototypes £ partir d'une conception assistee par ordinateur 

specifique du type comportant les phases successives de : 

- decomposition virtuelle en strates eiementaires ; mise en panoplie ; 

- fabrication des pieces en couches ou strates 6l6mentaires ; 

- reconstitution de ('ensemble des couches ; 
25 - assemblage des couches 

lesdites strates etant issues d'une decomposition pr6alable de la piece 
selon des plans et un ou des pas determines. 
Le principe de base consiste a decomposer le volume a reproduire 
sous forme de prototype en une multitudes de strates, r6alisees par usinage, 
30 par exemple micro-fraisage rapide d'un materiau en plaque, ledit materiau 
pouvant etre en bois, en composite, en matiere plastique ou metallique. 

Le choix du materiau dans le groupe ci-dessus implique 
necessairement une perte importante de matiere, non r6dhibitoire en elle 
meme sur la conduite du procede, mais neanmoins prejudiciable quant a 
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Teconomie de celui-ci, les copeaux, chutes de materiau et r6sidu de fraisage 
produits etant inutilisables, 

Le besoin se fait done sentir d'un proc6de d'usinage permettant de 
mettre en oeuvre un materiau a usiner dont les residus d'usinage peuvent 
5 etre recycles, ainsi 6ventuellement que les pieces usinees elles-memes 
lorsqu'elles sont de qualite non satisfaisante ou ne sont plus utiles. 

Conform§ment d I'invention ce r6sultat est obtenu avec un dispositif 
pour la realisation de plaques en metal, en matiere plastique ou composite, 
metallo-plastique. qu'elles soient non limitativement de type thermofusibles, 
10 thermoplastiques ou thermodurcissables destinies plus particulierement a 
etre usinees par un outil d'usinage dans le cadre d'un procede de 
prototypage rapide caracterisS en ce qu'il consiste en un moule a plaques 
integr6 a la machine de prototypage, led it moule etant apte a recevoir un 
materiau epousant la forme du moule apres avoir ete soumis a un cycle 
15 rechauffement/refroidissement par un moyen de chauffage/refroidissement 
integre au corps du moule. 

Le materiau utilise pour la mise en oeuvre du dispositif ci-dessus 
pourra se pr6senter sous la forme d'un liquide, de granules ou d'elements 
sojides. 

20 Le materiau pourra etre du type thermofusible et pourra etre 

thermoplastique ou thermodurcissable. 

Dans le cas de ('utilisation d'un materiau thermoplastique, le 
processus de chauffage/refroidissement sera reversible. 

Dans le cas de I'utilisation d'un materiau sous forme de granules, le 
25 cycle comportera une phase de p testification par thermocompression ou 
injection. 

On comprendra que I'invention trouve son application pour tout 
materiau pouvant, dans une fourchette de temperature raisonnable, passer 
de l'6tat liquide a I'etat solide, 6ventuellement de manidre r6versible. 
30 Selon une caracteristique importante de I'invention, I'usinage de la 

plaque constituant une strate ou un ensemble de strates en panoplie sera 
opere directement dans le moule, les copeaux ainsi gen6r6s etant recuperes 
et 6ventuellement recycles, la pi6ce etant maintenue dans le moule a froid et 
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Iib6ree de celui-ci par leger r6chauffement de sa partie inferieure, juste 
suffisant pour decoller la plaque du fond de moule. 

Par rapport aux proced6s et dispositifs de Fart anterieur, le dispositif 
propose permet de grandes facitit6s d'approvisionnement en materiau. 
5 D'autre part, il permet d'optimiser rautomatisation du processus 

general de prototypage. 

On comprendra mieux I'invention a I'aide de la description ci-apres en 
reference aux dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique en coupe partielle d'un 
io dispositif conforme d I'invention, selon son principe de base, 

- la figure 2 est une variante du dispositif de la figure 1 . 
On se r6f6rera tout d'abord a la figure 1. 

Le dispositif (1) selon I'invention comporte essentiellement : 

- une cuve (2) 

i s - une plaque de fond (3) 

- un circuit de chauffage (4) 

- un circuit de circulation des fluides (5) 

Le dispositif (1) est fix6 par exemple par des §crous (6,7) sur une 
surface plane, par exemple.surface de table de machine-outil. 
20 Le fond de cuve comporte une plaque (3) ajour6e traversee 

longitudinalement par des resistances chauffantes (4) et un circuit de 
rechauffement (5). 

Des ajourages (8) sont m6nag6s transversalement dans la plaque et 
mettent en communication la face libre de la cuve avec un reservoir inferieur 
25 de fluide (9). 

Le mouvement du fluide est commande par un piston (10) 
fonctionnant a air comprint ou par tout autre systeme mecanique 
fonctionnellement equivalent et compatible avec les conditions d'utilisation. 

Une plaque sup6rieure (13) escamotable pourra assurer la fermeture 
30 temporaire du moule pendant I'injection du materiau ou la phase de 
durcissage. 

Selon une variante de mise en oeuvre, on pourra s'affranchir de 
('utilisation de la plaque (13) de fermeture du moule. Dans ce cas, la matiere 
viendra d6passer le plan supSrieur du moule. La mise a niveau sera 
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effectuee par arasage, par exemple en mettant en ceuvre les moyens de 
fraisage deja en place sur la station de prototypage rapide, ou tout autre 
procede de raclage. 

Le trop plein de liquide sera evacue par des events (11,12) places par 
5 exemple en partie sup§rieure du moule. 

Selon des variantes possibles de mise en ceuvre : 

- les canalisations de refroidissement serviront egalement de reseau 
de circulation d'un fluide de chauffage, 

- les canaux d'alimentation pourront etre situes uniquement sur les 
io parties laterales du moule pour faciliter la rupture des canaux lors 

de 1'extraction de la strate. 
Le principe de base est la realisation de plaques ejectees, 
eventuellement par un systeme adequat de piston, apres refroidissement. 

De multiples variantes de mise en oeuvre peuvent etre prevues sans 
15 sortir du cadre de I'invention. 

Ainsi, comme repr6sente a la figure 2, la plaque superieure 
escamotable (13) permet I'injection d'une plaque ou piece (14). Rejection est 
geree par un moyen pneumatique et/ou m6canique (15) qui ejectera la piece 
(14) apres teger r6chauffement. La cuve ou empreinte proprement dite du 
20 moule sera am6nag6e pour faciliter le demoulage et ('extraction de la piece 
(14). 

On pourra egalement se servir de la mature plastique a nouveau 
liquefiee dans le reservoir pour 6jecter la plaque (14) restee solide. 
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REVENDICATIONS 

1. Dispositif pour la realisation de plaques en metal en matiere 
plastique ou composite, metallo-plastique, qu'elles soient non 
limitativement de type thermofusibles, thermoplastiques ou 
thermodurcissables destinies plus particulterement a etre usinees 
par un outil d'usinage dans le cadre d'un precede de prototypage 
rapide caracterise en ce qu'il consiste en un moule a plaques 
int6gr§ a la machine de prototypage, ledit moule etant apte a 
recevoir un materiau 6pousant la forme du moule apres avoir ete 
soumis a un cycle rSchauffement/refroidissement par un moyen de 
chauffage/refroidissement integr6 au corps du moule. 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il comporte 
essentiellement : 

- une cuve (2) 

- une plaque de fond (3) 

- un circuit de chauffage (4) 

- un circuit de circulation des fluides (5) 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise en ce que le fond 
de cuve comporte en plaque (3) ajour6e traversee 
longitudinalement par des resistances chauffantes (4) et un circuit 
de r6chauffement (5). 

4. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 2 et 3, 
caract6ris6 en ce que des ajourages (8) sont menages 
transversalement dans la plaque (3) et mettent en communication 
la face libre de la cuve avec un reservoir inferieur de fluide (9). 

5. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 2 a 4, 
caract6ris6 en ce que le mouvement du fluide est commande par 
un piston (10) ou un moyen pneumatique (15). 
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6. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce qu'il comporte une plaque superieure 
escamotable (13) assurant la fermeture temporaire du moule. 

7. Procede pour I'usinage d'une plaque constituant une strate ou 
5 dans un ensemble de strates en panoplie dans le cadre d'un 

procede de prototypage rapide par decomposition en strates 
assistee par ordinateur, caracterise en ce que I'usinage de la 
plaque est op6r6 directement dans un moule selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 6. 
io 8. Proc6de selon la revendication 7, caracterise en ce que le 

materiau utilise pour la realisation de la strate est un materiau 
metallique, plastique ou composite metallo-plastique pouvant 
passer d'une phase liquide a une phase solide. 

9. Procede selon la revendication 7, caracterise en ce que le 
15 materiau utilise pour la realisation de la strate est un materiau 

thermodurcissable ou thermoplastique. 

10. Piece prototype, caract£ris£e en ce qu'elle est obtenue par la mise 
en oeuvre du procede selon Tune quelconque des revendications 7 
a 9. 



PL. unique 
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